Europaisches Patentamt ‘ ‘

a’ European Patent Office

Office européen des brevets (1) Verbffentiichungsnummer : 0 342 608 B1
@) EUROPAISCHE PATENTSCHRIFT
Verdffentlichungstag der Patentschrift : 6D Int. c1.®: B21D 51/08

07.10.92 Patentblatt 92/41
@1) Anmeldenummer : 89108781.9

@2) Anmeldetag : 16.05.89

Verfahren und Vorrichtung zum Herstellen von Fiillkérpern aus Streckmaterial.

EP 0 342 608 B1

Prioritat : 17.05.88 DE 3816792 @ Patentinhaber : Spath, Max Michael, Dr.
Oberachweg 7
W-8183 Rottach-Egern (DE)

Veréffentlichungstag der Anmeldung :
23.11.89 Patentblatt 89/47

Erfinder : Spath, Max Michael, Dr.

Oberachweg 7

Bekanntmachung des Hinweises auf die W-8183 Rottach-Egern (DE)
Patenterteilung :
07.10.92 Patentblatt 92/41
Vertreter : Vogeser, Werner, Dipl.-Ing. et al
Patentanwilte + Rechtsanwalte Hansmann,

Benannte Vertragsstaaten : Vogeser, Boecker & Alber

AT BE CH DE ES FR GB GR IT LI LU NL SE Albert-Rosshaupter-Strasse 65
W-8000 Miinchen 70 (DE)

Entgegenhaltungen :
EP-A- 0 179 044

WO-A-88/07013
DE-C- 680 737
FR-A- 2 390 223
US-A- 1 526 140

Anmerkung : Innerhalb von neun Monaten nach der Bekanntmachung des Hinweises auf die Erteilung
des europdischen Patents kann jedermann beim Europdischen Patentamt gegen das erteilte europa-
ische Patent Einspruch einlegen. Der Einspruch ist schriflich einzureichen und zu begriinden. Er gilt
erst als eingelegt, wenn die Einspruchsgebiihr entrichtet worden ist (Art. 99(1) Europaisches Patent-
tibereinkommen).

Jouve, 18, rue Saint-Denis, 75001 PARIS



10

18

20

25

30

35

40

45

50

55

EP 0 342 608 B1

Beschreibung

Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Herstellung von Fiillkérpern aus sog.Streckmaterial sowie eine

Vorrichtung zur Durchfiihrung dieses Verfahrens.
Unter Streckmaterial sind diinne Folien, meist aus Metall, Papier, Holz aber auch aus Kunststoffen zu verste-
hen, welche zunachst mit einer Vielzahl von einzelnen Schnitten versehen werden, welche alle parallel zuein-
ander, jedoch versetzt, verlaufen und anschlieBend quer zur Richtung dieser Schnitte gedehnt werden,
wodurch ein mehr oder weniger zweidimensionales Gitterwerk mit z.B. rautenférmigen Zwischenrdumen und
Stegen aus Folien entsteht, deren Dicke dem Abstand der eingebrachten Schnitte entspricht.

Abhéngig von der Wahl des Materials sowie der fiir das Material gewéhlten Dicke kann ein solches Streck-

metall sehr unterschiedlich eingesetzt werden: Angefangen von sehr diinnen Gitterwerken, die beispielsweise
als Explosionsschutz bei Tankbehaltern, Brandschutz allgemein und &hnlichem dienen kénnen, geht die Ver-
wendung bis zur Herstellung von FulRabtritten, Laufstegen und ahnlichem bei der Verwendung von mehreren
mm dicken Blechen.
Einer der Einsatzzwecke von Streckmaterial im folgenden nur noch als Streckmetall angesprochen, besteht
auch darin, aus dem im wesentlichen zweidimensionalen Gitterwerk durch Verformen Fillkdrper einer be-
stimmten Form und GréRe herzustellen, mit denen Behélter, die fliissige, explosionsgeféhrdete Stoffe enthal-
ten, wie etwa Treibstofftanks nachtraglich angefiillt werden. Entziindet sich ein solcher Behalter, so kommt es
nicht zu einer Explosion der im Behélterfreiraum angesammelten explosiven Gase, sondern zu einem norma-
len, kontrollierten Abbrand des Behélterinhaltes. Obwohl zu diesem Zweck die Behélter vollstandig mit den Fiill-
kérpern gefiillt sein sollen, weisen diese Fiillkérper einen so hohen Anteil an Hohlrdumen auf, daR das
Fassungsvolumen fiir die fliissigen Inhaltsstoffe der Behalter durch das Fillen mit den Fillkérpern um etwa 1
Prozent bis 6 Prozent reduziert wird.

Um dies zu erreichen, ist es selbstversténdlich notwendig, daR die Fiillkdrper nicht nur gleiche Grée und
Form, sondern auch etwa die gleiche Dichte und damit Folienmasse enthalten, da nur durch eine gleichmaRige
Verteilung der Metallfolie innerhalb der Fillkérper sowie im weiteren durch eine gleichmaRige Verteilung der
Fiillkérper im auszufiillenden Behalter - bedingt durch gleichmaRige Formgebung der Fiillkérper - einerseits
zuverlassig die explosionsverhindernde Wirkung erreicht und andererseits die Verminderung des Behélter-
volumens begrenzt werden kann. Daher ist ein Herstellungsverfahren sowie eine Vorrichtung zur Durchfiihrung
des Verfahrens notwendig, bei dem die am Streckmetall vorgenommenen Verdnderungen wahrend der Um-
arbeitung zu den Fiillkdrpern gleichmaBRig und definiert ablaufen und demzufolge die produzierten Fiillkérper
nicht nur duBlerlich die gleiche Form und Dimension haben, sondern auch eine in etwa gleiche und definierte
Innenstruktur.

Wiirde man beispielsweise aus dem zweidimensionalen Gitterwerk des Streckmetalls lediglich rechteckige
Stiicke ausschneiden und diese wahllos soweit zusammenkndillen, bis sie in etwa kugelige AuRenform auf-
weisen, so wiirde es dabei wohl immer wieder vorkommen, daf innerhalb der kugeligen AuRenkontur an der
einen Stelle das Material sehr stark verdichtet ist und an einer anderen Stelle ein sehr grofRer Hohlraum be-
stehen bleibt, was ungleiche Warmeabfuhr zur Folge hat und somit die Schutzfunktion vermindert. Fir das
ggbfs nachtragliche Befiillen von Kraftfahrzeugtanks und kleineren Benzinkanistern hat sich eine kugelige
Form der Fillkérper als geeignet erwiesen, und zwar mit einem Durchmesser von etwa 2 cm.

Zum Herstellen der Fiillkdrper aus Streckmetall ist ein Verfahren und eine Vorrichtung zu dessen Durch-
fihrung gemaR der europdischen Patentanmeldung 179044 bekannt, bei der eine Bahn aus Streckmetall, ins-
besondere aus Streckaluminium, in L&ngsrichtung zu einem schlauchartigen Gebilde zusammengerollt wird,
und dieser hohlzylindrische Schlauch in hohlzylindrische Stiicke zerschnitten wird, die danach zu Kugeln ge-
formt werden. Dies wird mittels einer Vorrichtung erreicht, die eine trichterférmige Hiilse aufweist, durch die
die Bahn aus Streckmetall hindurchgezogen und dabei zu einem Schlauchstrang geformt wird. Durch eine
anschlieRende Schneideinrichtung werden hohlzylindrische Stiicke vom Schlauchstrang abgeschnitten, und
einzeln in einer Staucheinrichtung zu Kugeln umgeformt.

Da die Aluminiumfolie des Streckmetalls nur 60 bis 80 p dick ist, ist es sehr schwierig, aus dem bandfér-
migen Streckmetall tatsachlich einen hohlzyindrischen Schlauch zu erzeugen, und aus diesem durch Zer-
schneiden hohlzylindrische Stiicke zu erzeugen. Durch geringfligige Abweichung irgendeines der
Verfahrensparameter wie Durchlaufgeschwindigkeit, Justierung einer der Vorrichtungen etc. wird sich entwe-
der beim Zerschneiden des Schlauches ein Gebilde ergeben, bei dem die Enden zusammengequetscht und
dabei das Streckmetall ineinander verflochten ist, oder es wird bereits beim Durchlaufen der Kalibrierdiise nicht
ein rein ringférmiger Querschnitt erzeugt, sondern ein unvollstdndiger Ringquerschnitt mit
Materialkonzetrationen in bestimmten Querschnittsbereichen.

Dadurch ist der Anteil derjenigen Kugeln, die tatsdchlich Hohlkugeln mit geschlossener AuRenkontur aus
Streckmetall sind bzw. eine gleichméRige Materialverteilung im Inneren aufweisen, relativ gering. Damit ist je-
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doch auch entweder eine hohe AusschuRquote oder bei Verwendung aller Kugeln eine hohe Versagungsquote
beim gewiinschten Explosionsschutz die Folge.

Es ist daher die Aufgabe gemaR der Erfindung, ein Verfahren zur Herstellung von kugeligen Fillkérpern
aus Streckmaterial zu schaffen, welches mdglichst einfach und zuverlassig arbeitet und zugleich Fiillkérper
mit gleichmaRiger und definierter Verteilung des Gitterwerkes innerhalb des Fiillkérpers und mdéglichst
gleichmaRiger AuRenkontur erzeugt, wobei als Ausgangsprodukt bandférmiges Streckmaterial verwendet wer-
den soll.

Diese Aufgabe ist durch die Merkmale der Anspriiche 1 und 3 geldst. Vorteilhafte Ausfiihrungsformen er-
geben sich aus den Unteranspriichen. Durch das Zusammenschieben des Bandes zu einem Strang mit rundem
Querschnitt wird das Problem der Erstellung eines hohlzylindrischen Querschnittes umgangen. Durch das
zuzétzliche, seitliche mechanische Zusammenschieben des Stranges nach Durchlaufen der Kalibrieréffnung
wird die Struktur dieses Stranges mechanisch gefestigt und damit die Weiterverarbeitung erleichtert. Dabei
in Absténden der Langsrichtung auftretende Querschnittsveranderungen werden durch das Hindurchfiihren
durch eine weitere Fiihrung mit rundem Querschnitt wieder etwas egalisiert.

Da das Abschneiden des vordersten Stiickes des Stranges zu Einzelstiicken erst erfolgt, wenn dieses vor-
derste Stiick sich in einer Form befindet, mittels der dieser Abschnitt anschlieBend zur Kugel verformt wird,
entfallt ein separater Transportschritt der einzelnen Abschnitte von der Schneideeinrichtung zur Kugelumfor-
mung.

Die Vorrichtung, die insbesondere zur Durchfiihrung dieses Verfahrens dient, weist zum Zwecke des
Langstransportes des Stranges quer zur Léngsrichtung bewegliche Platten mit Offnungen auf, die sich quer
zum Strang so bewegen lassen, daR der freie DurchlaR durch die teilweise fluchtenden Offnungen vergrofert
und verkleinert werden kann, wodurch der sich hindurcherstreckende Strang im querschnitt reduziert und auch
gegeniiber den Platten festgeklemmt werden kann. Im geklemmten Zustand ist dann ein schrittweiser Weiter-
transport in Langsrichtung mdglich, wodurch sich neben dem Langstransport eine mechanische Verfestigung
des Querschnittes des Stranges ergibt.

Durch Anordnung der Kugelformen unmittelbar hinter der Schneidevorrichtung, ist es méglich, das vorder-
ste Stiick des Stranges erst abzutrennen, wenn es in die entsprechende Form bereits hineinragt, so da ein
separater Weitertransport nicht notwendig ist. Durch Anordnung mehrerer Formen auf einem Formrevolver ist
durch Drehung des Formrevolvers die Umformung eines Strangabschnittes zur Kugel mdglich, wéhrend in ei-
ner anderen Form des Revolvers gerade das vorderste Stiick des Stranges eingebracht und abgetrennt wird.

Zwei jeweils diametral gegeniiberliegende Formen des Revolvers sind hinsichtlich ihrer Béden axial be-
weglich miteinander verbunden, so dalk der PreRvorgang fir die Kugel in der einen Form einen Ausstofvorgang
der fertigen Kugel in der gegeniiberliegenden Form bewirkt, falls sich die Kugel dort noch innerhalb der Form
befindet.

Im Anspruch 3, der die Vorrichtung betrifft, sind die Merkmale a), d) und €) zusammen aus der Druckschrift
EP-A-0179044 bekannt.

Die Kalibrier6ffnung, die vorteilhafterweise statt abgerundeter Einlaufkanten sogar einen Einlauftrichter
aufweist, kann maximal eine (5ffnung entsrpechend der vollen Breite des Metallbandes aufweisen, vorzugs-
weise wird jedoch der Durchmesser der Kalibrier6ffnung am Einlauf etwa der halben Bandbreite des Bandes
entsprechen und die Lénge der Kalibrierdéffnung ebenso grof sein. Dadurch kommt es in Querrichtung des Ban-
des zu wellenférmigen Aufwerfungen und demzufolge zu einer Verdichtung von der urspriinglichen Bandbreite
auf den Durchmesser der Kalibrier6ffnung, in aller Regel jedoch nicht zur Erzeugung eines schlauchférmigen
Gebildes mit einem Hohlraum in der Schlauchmitte, wobei die Materialdichte nur grofRer wird, je kleiner der
kleinste Offnungsdurchmesser im Vergleich zur Bandbreite ist.

Obwohl durch das anschlieBende mechanische Klemmen des Stranges durch die aneinanderlaufenden
Platten in Form einzelner Bewegungsschritte in Langsrichtung und anschlieRendem Offnen und Zuriickbewe-
gen der Platten das Verfahren in diesem Abschnitt diskontinuierlich ist, kann das Verfahren insgesamt konti-
nuierlich arbeitend ausgebildet werden, was insbesondere durch die Anordnung der Formen auf einem
Formrevolver mdglich wird. Durch zusétzliches Beheizen der Kalibrieréffnung und der Fiihrung wird ein leich-
teres Hindurchgleiten des Streckmaterials erreicht. Die einzelnen Formen bestehen dabei vorzugsweise aus
einem Sackloch, dessen Boden ein Teil der Negativform fiir den spéateren Fiillkdrper darstellt, und dessen Off-
nung auf den AuslaR der Fiihrung gerichtet ist. Das Sackloch wird durch eine etwa zylindrische Form gebildet,
welche durch einen halbkugelférmigen konvexen Boden verschlielbar ist.

Die Anwendung dieses Verfahrens in einer diesbeziglich geschaffenen Vorrichtung geht folgendermafen
vor sich: Das Streckmetall wird als zweidimensionales, bandférmiges Gitterwerk angeliefert. Es kann von einer
Rolle geliefert werden oder auch direkt aus einer davor angeordneten Vorrichtung zur Herstellung des band-
férmigen Streckmetalls in die Vorrichtung zum Herstellen von Fiillkérpern eingespeist werden.

Wie bereits beschrieben, wird dieses bandférmige Streckmetall zunéchst durch eine sog. Kalibrieréffnung
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hindurchgezogen, welche aus einem Durchla mit kreisférmigem Querschnitt und abgerundeten Einlaufkanten
besteht, welche in einer dicken Platte aus Metall oder einem &hnliche harten Werkstoff angeordnet ist. Dabei
kann sich der Querschnitt in Langsrichtung der Offnung verkleinern, so daB die Offnung eine konische Form
aufweist, oder auch gleichbleiben, so daR es sich im wesentlichen um eine zylindrische Form der Offnung han-
delt. Die axiale Lange dieser Kalibrier6ffnung sollte wenigstens das Doppelte ihres Durchmessers betragen.
Dadurch wird das bandférmige Streckmetall quer zu seiner Léngsrichtung zusammengeschoben und gefaltet,
so daf ein Strang mit einem Querschnitt entsteht, der in etwa dem Querschnitt am Ende der Kalibrieréffnung
entspricht. Dieser Strang muf® nun in bestimmten Abstdnden quer zur Langsrichtung weiter verdichtet und ge-
quetscht werden. Dies geschieht dadurch, daR nach der Kalibrier6ffnung quer zur Langsrichtung des Stranges
unmittelbar hintereinander zwei Platten angeordnet sind, welche jeweils identische, etwa birnenférmige Durch-
briiche aufweisen. Allerdings sind diese Durchbriiche in den beiden Platten spiegelverkehrt und nur teilweise
tiberdeckend zueinander angeordnet, also so, dal} die Ladngsachsen der Birnenform in den beiden Platten par-
allel zueinander verlaufen, bei Deckung der dicken Enden der beiden Birnenformen jedoch die diinnen Enden
in den beiden Platten in verschiedene Richtungen weisen. Diese Durchbriiche miissen so dimensioniert sein,
daR bei Uberdeckung der dicken Enden der beiden birnenférmigen Durchbriiche ein freier DurchlaR entsteht,
welcher gréRer ist als der Querschnitt des aus der Kalibrierd6ffnung austretenden Strangs aus Streckmetall,
der ja immer durch den freien Durchlafl® der beiden Platten verlaufen muf.

Werden nun die beiden Platten relativ zueinander entlang der Langsachse der birnenférmigen Durchbrii-
che, aber in gegengesetzten Richtungen, also jeweils in Richtung des diinnen Endes der birnenfdrmigen Off-
nung der anderen Platte verschoben, so wird hierdurch eine kontinuierliche Verengung des freien Durchlasses
durch die beiden Platten erreicht, ahnlich dem SchlieRen der mechanischen Blende eines Photoapparates.
Hierdurch wird der sich durch den freien Durchla®® durch die beiden Platten hindurcherstreckende Strang quer
zu seiner Langsrichtung weiter zusammengeschoben und letztendlich zwischen den beiden Platten ge-
quetscht. Sobald dies der Fall ist, werden die beiden Platten zusammen um eine bestimmte Strecke in Langs-
richtung des Stranges weiterbewegt, wodurch auch der ganze aus Streckmetall bestehende Strang wegen
seiner Klemmung zwischen den beiden Platten um die gleiche Strecke in Langsrichtung weitertransportiert
wird. AnschlieRend wird durch Relativbewegung der beiden Platten zueinander die Klemmung des Stranges
gelést, indem die freie DurchlaRéffnung wieder auf das urspriingliche MaR vergréRert wird, und die beiden Plat-
ten werden zusammen wieder entlang der Léngsrichtung des Stranges zur urspriinglichen Position zuriickbe-
wegt, um die nachste Verdichtung und Klemmung des Stranges vornehmen zu kénnen. Durch diese Klemmung
wird das Streckmetall nicht nur quer zu seiner Langsrichtung beliebig weiter verdichtet, sondern es wird auch
die Querfaltung des urspriinglichen Bandes aus Streckmetall, wie sie in der Kalibrieréffnung geschehen war,
durch das Zusammenquetschen entgiiltig fixiert. Dadurch wird die Verteilung des Materials in Querrichtung
des Stranges praktisch irreversibel festgelegt, so daR eine erneute Umverteilung nur durch gezielten mecha-
nischen Aufwand bewirkt werden kénnte. Gleichzeitig wird durch diese Querverdichtung an einzelnen Stellen
des Stranges auch eine Verringerung des gesamten Strangquerschnitts erreicht, da ja die Verdichtung nicht
nur an einem bestimmten axialen Punkt des Strangs erfolgt, sondern auch in einem gewissen Bereich vor und
hinter diesem axialen Punkt des Stranges ein kontinuierlicher Querschnittsiibergang stattfindet. Da der Ab-
stand der Klemmstellen in axialer Richtung des Stranges kleiner ist als der Bereich, in dem Auswirkungen auf
den Querschnitt des Strangs erfolgen, wird der gesamte Strang, wenn auch unterschiedlich stark, in diesem
Arbeitsschritt eingeschniirt.

Durch den Transport in Langsrichtung wird dieser weiter verdichtete Strang anschlieRend in eine Fiihrung
mit rundem Querschnitt eingeleitet, welche von der Form her der Kalibrier6ffnung entspricht, jedoch geringere
Querschnittsabmessungen entsprechend dem verringerten Querschnitt des Stranges aufweist. Diese Fih-
rung dient der Einleitung des Strangs in die dahinter angeordnete Form, welche aus einem in einem metalli-
schen Kérper angeordneten Sackloch besteht, welches mit seiner offenen Seite dem AuslaR® der Fiihrung
zugewandt ist. Dabei bildet der Boden des Sacklochs einen Teil der Kontur zum Formen des Fiillkérpers. Die
Lénge des Sacklochs ist so zu wahlen, da der darin befindliche Teil des Strangs, bei einem bis zum Boden
des Sackloches eingeschobenen Strang genau der Menge an Streckmetall entspricht, den der spétere Fiill-
kérper enthalten soll.

Ist nun der Strang aus Streckmetall durch die Fiihrung hindurch in das Sackloch bis zum Anschlag am Bo-
den des Sacklochs eingeschoben, so wird der Strang durch eine Zwischenfiihrung und ein vorgeordnetes Mes-
ser durchtrennt.

Anschlieend wird die Form mit dem darin befindlichen Strangabschnitt aus der Fiihrung nachgeschalte-
ten Position wegbewegt, um einen Stempel in das Sackloch einzufiihren, dessen AuRenumfang genau dem
Innenumfang des Sackloches entspricht und dessen Stirnseite, zusammen mit dem Boden das Sackloches
die Kontur fiir den Fiillkérper vorgibt. Sollen kugelférmige Fillkérper erzeugt werden, so weisen sowohl der
Boden des Sackloches als auch die Stirnfldche des Stempels konkave, etwa halbkugelige Form auf, so daf
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bei vollstandig in das Sackloch eingeschobenem Stempel ein kugelférmiger Hohlraum entsteht, auf den der
strangabschnitt des Streckmetalls komprimiert wird, so daR ein kugelférmiger Fiillkorper entsteht.

Das Wegbewegen der Form aus der zur Fiihrung fluchtenden Position geschieht dadurch, daR nicht eine
Einzelform hinter der Fiihrung angeordnet ist, sondern ein Formrevolver, auf dem sternférmig mehrere Formen
angeordnet sind, deren Sacklécher von der AuRenseite her zugénglich sind, wobei der Sternrevolver so an-
geordnet ist, dal® seine Drehachse quer zur Langsachse der Fiihrung verlauft und sich mit dieser so kreuzt,
daf durch Drehen des Formrevolvers die einzelnen Formen jeweils in Positionen knapp hinter dem Ausla
der Fihrung und fluchtend mit dieser gebracht werden kénnen.

Befindet sich nun ein abgetrennter Strangabschnitt in der Form, welche sich momentan unmittelbar hinter
der Fiihrung befindet, so wird der Formrevolver anschlieRend um eine Position weitergedreht, also bis sich
die nachste Form direkt hinter dem Auslal® der Fiihrung befindet. Auf diese Weise ist die Form, in der sich
bereits der abgetrennte Strangabschnitt befindet, ebenfalls weiterbewegt worden, und sollte sich nun fluchtend
zum Stempel befinden, welcher anschlieRend auf die Form einwirkt. Durch schrittweises Weiterdrehen des
Formrevolvers neigt sich die Offnung des Sacklochs immer mehr nach unten, bis der fertige, in der Form lie-
gende Fiillkérper aus der Form heraus nach unten in einen Sammelbehalter fallt.

Sollte dies aufgrund eines Festpressens oder Festklebens in der Form nicht geschehen, so mul} der fer-
tigen Fillkérper durch einen Auswerfer aus der Form herausgedriickt werden. Dies geschieht dadurch, daR
der Boden des Sacklochs nicht einstiickig zusammen mit den Wanden ausgebildet ist, sondern sich relativ zu
den Wandungen des Sacklochs in axialer Richtung innerhalb der Form mittels eines StdRels bewegen kann.
Durch eine Bewegung des Bodens des Sackloches in Richtung auf die freie Offnung kann also der Fillkdrper
aus der Form herausgeschoben werden.

Zu diesem Zweck sollte der Formrevolver vorzugsweise mit einer geraden Anzahl von Formen bestiickt
und so ausgebildet sein, dal die Bdden der einander gegeniiberliegenden Formen mechanisch miteinander
verbunden sind und sich um eine bestimmte Strecke in axialer Richtung der Sacklcher verschieben kénnen.
Auf diese Weise kann beim Einpressen des Stempels in die zu diesem gerade fluchtende Form der Boden
des Sackloches dieser Form in Richtung auf den Mittelpunkt des Formrevolvers zu bewegt werden, was zur
Folge hat, daB sich der Boden des Sackloches der gegeniiberliegenden Form von Mittelpunkt bzw. der Dreh-
achse des Formrevolvers weg, also auf die Offnung des Sackloches zu bewegt, wodurch ein evll. noch in dieser
Form befindlicher Fillkdrper ausgestofRen wird. Hierzu sollte vorzugsweise jeder der Béden der Sacklécher
gegeniiber der Mitte des Formrevolvers abgefedert sein, damit beim Zuriickziehen des Stempels aus der einen
Form beide Bdden wieder jeweils die Ausgangslage, ndmlich die Mittellage zwischen den beiden Sacklochéff-
nungen einnehmen.

Selbstverstandlich kann eine derartige Vorrichtung parallel nebeneinander eine ganze Reihe von Streck-
metall-Béndern verarbeiten, was zur Folge hétte, daB die Kalibrieréffnungen und Fiihrungen entsprechend oft
nebeneinander in Metallschienen angeordnet sein miissen und auch die beiden unmittelbar hintereinander an-
geordneten Platten eine entsprechende Anzahl von jeweils birnenférmigen Offnungen aufweisen. Fiir den
Formrevolver bedeutet dies, daR mehrere in axialer Richtung des Formrevolvers hintereinander liegende Re-
volver zu einer Art Walze zusammengefallt werden, auf der sich in entsprechenden radialen Winkellagen je-
weils eine ganze Reihe von Formen befindet, auf die in einer bestimmten Paosition natiirlich auch eine
entsprechende Anzahl von Stempeln einwirken.

Eine bevorzugte Ausfiihrungsform dieser Vorrichtung soll im folgenden anhand der Fig. beispielsweise na-
her erldutert werden. Es zeigt:

Fig. 1 eine Prinzipdarstellung einer Aufsicht auf eine Vorrichtung gemaR der Erfindung,

Fig. 2 eine Seitenansicht dieser Vorrichtung,

Fig. 3 eine Ansicht einer Kalibrierdffnung bzw. einer Fiihrung in axialer Richtung,

Fig. 4 eine Aufsicht auf die beiden hintereinander liegenden Platten in axialer Langsrichtung,

Fig. 5 eine Darstellung gemaR der Fig. 4, jedoch mit anders geformten Durchbriichen in den Platten,

Fig. 6 einen Querschnitt durch eine Kalibrier6ffnung bzw. eine Fiihrung mit einer gegeniiber den Fig. 1

und 2 unterschiedlichen Form.

In Fig. 1 ist die komplette Vorrichtung zur Herstellung von kugelférmigen Fiillkérpern aus bandférmigem
Streckmetall in der Aufsicht dargestellt, wéhrend Fig. 2 die gleiche Anlage in einer Seitenansicht zeigt.

In beiden Fallen lauft von der linken Seite her das Band 1, bestehend aus Streckmetall, zun&chst (in eine
Kalibrier6ffnung 4 ein. Diese Kalibrierdffnung 4 ist mehr oder weniger ein Trichter mit etwa kreisférmigem Quer-
schnitt, welcher auf der Einlaufseite des Bandes 1 eine stark abgerundete Einlaufkante 25 aufweist. In den
Fig. 1 und 2 ist diese Kalibrieréffnung 4 - abgesehen von der Rundung der Einlaufkante 25 - mit zylindrischer
Form dargestellt, wahrend in Fig. 6 die spezielle Ausgestaltung mit sich verjiingendem Querschnitt, also in
Form eines Kegelstumpfes mit gerundeten Einlaufkanten, dargestellt ist. Durch das Hindurchziehen durch die-
se Kalibrier6ffnung 4 wird das vorher im wesentlichen zweidimensional ausliegende Band 1 quer zu seiner
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Langsrichtung 3 zusammengeschoben und zu Falten aufgeworfen und damit zu einem Strang 2 mit im Quer-
schnitt etwa runder AuRenkontur verdichtet.

Nach der Kalibrier6ffnung ist ein Langstransport 26 angeordnet, welcher zugleich den Querschnitt des
Strangs 2 weiter verringert, jedoch nicht gleichméRig lber die ganze Lange des Strangs 2, sondern an ein-
zelnen Stellen des Stranges. Dieser Langstransport 26 besteht aus zwei parallel nebeneinander und quer zur
Langsrichtung 3 angeordneten Platten 13, die jeweils mit Offnungen 9 versehen sind. Diese Offnungen 9 wei-
sen eine birnenférmige Kontur auf, wie die in den Fig. 4 und 5 dargestellten Aufsichten auf die Platten 13 zeigen.
Diese birnenférmigen Offnungen 9 weisen somit einerseits ein dickes Ende 11 und andererseits ein diinnes
Ende 12 auf. Die beiden Platten 13 sind parallel zueinander verschiebbar. und zwar ebenfalls wieder quer zur
Langsrichtung 3 des Stranges 2, wobei die birnenférmigen Offnungen 9 in den Platten 13 so angeordnet sind,
daR die Symmetrieachse 10 der birnenférmigen Offnungen 9 parallel zur Bewegungsrichtung der Platten 13
verlduft. Dariiberhinaus weisen beispielsweise die diinnen Enden 12 der Offnungen 9 in den beiden benach-
barten Platten in jeweils gegensétzliche Richtungen. Damit kdnnen sich die beiden Offnungen 9 niemals voll-
sténdig Uberdecken, sondern es kann lediglich ein groRtméglicher freier Durchla® 14 durch die Platten 13
dadurch erzielt werden, daR die beiden dicken Enden 11 der birnenférmigen Offnungen 9 zur Deckung ge-
bracht werden. Dieser grofRtmdgliche freie DurchlaR® 14 muf mindestens so grof sein wie der Querschnitt des
Stranges 2 nach dem Austritt aus der beheizbaren Kalibrierdffnung 4, da er durch diesen gréRtmdéglichen freien
Durchla® 14 in den Platten 13 hindurch in die Fiihrung 5 verlaufen muf3.

In einem festen Turnus werden nun die beiden Platten 13 parallel gegeneinander verschoben, bis anstelle
der dicken Enden 11 nurmehr die diinnen Enden 12 der Offnungen 9 in Uberdeckung sind, wodurch sich der
freie Durchla® 14 durch die Platten 13 stark verringert. Hierdurch wird der Querschnitt des Stranges 2 stark
verringert und der Strang 2 nicht nur zusammengeschoben, sondern sogar zwischen den beiden Platten 13
gequetscht und damit festgehalten.

In dieser gegenseitigen Lage der beiden Platten 13 werden diese zusammen mit dem festgeklemmten
Strang 2 um einen gewissen Hub 16 in der Langsrichtung 3 des Strangs 2 bewegt, wodurch der gesamte Strang
2 sowie das Band 1 vor der Kalibrieréffnung 4 um die Strecke des Hubs 16 in Richtung auf die Fihrung 5 und
in diese hinein bewegt werden. Nach Durchlaufen des Hubs 16 werden die beiden Platten 13 wieder relativ
zueinander so bewegt, daR die beiden dicken Enden 11 der Offnungen 9 in Deckung liegen, wodurch der
groBtmdgliche freie DurchlaR 14 entsteht und die Platten 13 entlang des Strangs 2 um den Hub 16 zuriickbe-
wegt werden kénnen, um an einer weiteren Stelle den Strang 2 zusammenzudricken und dadurch festzuhalten
fiir den nachsten Transport um den Hub 16.

Die bei diesem Arbeitsschritt erfolgende Einschniirung des Strangs 2 an einzelnen Stellen ist so grof3, daf
der Hub 186, der ja zugleich der Abstand der Einschniirungsstellen des Strangs 2 ist, nicht ausreicht, um an
den Stellen in der Mitte zwischen den Einschniirungspunkten den urspriinglichen Querschnitt des Strangs 2,
wie er beim Verlassen der Kalibrieréffnung 4 vorhanden ist, zu erhalten. Anders ausgedriickt ist der Abstand
und Hub 16 zwischen den Einschniirungsstellen des Strangs 2 so klein, daR® durch die Einschniirung des
Strangs 2 an einzelnen Stellen praktisch iiber die ganze L&nge des Strangs eine mehr oder weniger starke
Querschnittsverringerung eintritt.

Aus diesem Grunde ist die Fiihrung 5, die im wesentlichen aus einem Rohrstlick 6 mit rundem Innendurch-
messer und abgeschrégter, gerundeter Einlaufkante 35 besteht, etwas kleiner gestaltet als die Kalibrierdffnung
4, ansonsten jedoch dieser hinsichtlich der Gestaltungsmdglichkeiten (s. Fig. 3 und 6) sehr &hnlich. Weiterhin
sollte sowohl bei der Kalibrier6ffnung 4 als auch bei der Fiihrung 5 beachtet werden, dal die axiale Lange
sowohl der Kalibrieréffnung 4 als auch der Fiihrung 5 auch abziiglich der Rundung der Einlaufkante noch min-
destens dem AuslaRdurchmesser am Ende der Kalibrierdffnung 4 bzw. Fiihrung 5 entspricht.

Die Fiihrung 5 dient dazu, den Strang 2 in die knapp dahinter liegende Form 7 einzuleiten, welche zusam-
men mit dem Boden 21, der eine Hélfte der Negativform des spéteren Fiillkérpers 24 darstellt, ein Sackloch
18 bildet. Die Wande des Sacklochs 18 dienen spater als Fiihrung fir einen Stempel 8, der zwischen den Wan-
dungen des Sacklochs 18 auf den Boden 21 zugefiihrt wird, und dessen konkav geformte Stirnseite 28 die
andere Hélfte der AulRenkontur des spéteren Flillkdrpers 24 formt.

Um eine definierte Menge von Streckmetall in der Form 7 zu einem Fiillkérper 24 zusammenzupressen,
wird zunéchst der Strang 2 bis zum Anschlag auf dem Boden 21 des Sacklochs 18 in die Form 7 eingefiihrt
und anschlieBend durch eine Schneidvorrichtung 15 zwischen dem die Fiihrung 5 bildenden Rohrstiick 6 und
der Form 7 durchtrennt. Diese Schneidvorrichtung 15 besteht aus einem Messer 17, welches den Strang 2
gegen die AuslalRkante des die Fihrung 5 bildenden Rohrstiicks 6 abschert. Dadurch befindet sich nunmehr
ein definierter Abschnitt 23 des Strangs 2 innerhalb der Form 7, welche aus ihrer mit der Fiihrung 5 fluchtenden
Position weggedreht wird, um den Stempel 8 auf diesen Abschnitt 23 aus Streckmetall einwirken zu lassen,
um ihn zu einem kugelférmigen Fiillkdrper 24 umzuformen.

Dieser Positionswechsel der Form 7 geschieht dadurch, daR auf einem Formrevolver 19 mehrere Formen
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7 radial so angeordnet sind, daR ihre Sackldcher 18 mit der freien Offnung radial nach auen weisen. Die Dreh-
achse 20 des Formrevolvers 19 liegt dabei quer zur Langsrichtung 3 des Strangs 2 und die ganze Anordnung
und Gestaltung des Formrevolvers 19 ist so gewahlt, dal® durch Drehung des Formrevolvers 19 die Formen
7 einerseits fluchtend zur Fihrung 5 und andererseits fluchtend zu Stempel 8 eingestellt werden kénnen.

Deshalb kann eine Form 7, nach Durchtrennen des Strangs 2, mit dem darin befindlichen Abschnitt 23 so
um die Drehachse 20 des Formrevolvers 19 geschwenkt werden, daR sie zum Stempel 8 fluchtet, welcher zwi-
schen die Wande des Sackloches 18 einfahrt und den Abschnitt 23 zwischen seiner konkaven Stirnseite 28
und dem ebenfalls konkaven Boden 21 des Sacklochs 18 zu einer Kugel formt.

Wenn sich dieser Vorgang bei der nachsten Form 7 wiederholt, wird die bisher betrachtete Form 7 mit dem
darin befindlichen Fillkdrper 24 ebenfalls um eine Drehposition weiterbewegt und befindet sich bei der in Fig.
2 dargestellten Ausfihrungsform mit vier Formen 7 auf einem Formrevolver 19 nunmehr in der waagerechten
Lage gegeniiber der Fiihrung 5. Bei Weiterdrehen in die untere Lage am Formrevolver 19 fallt nunmehr der
Fiillkérper 24 nach unten in einen Auffangbehélter 27 heraus. Ist dies nicht der Fall, so muR der Fiillkdrper 24
aus der Form 7 heraus gedriickt werden.

Dies ist dadurch mdéglich, dal der Boden 21 des Sacklochs 18 in axialer Richtung des Sacklochs 18 be-
weglich ist. Zusatzlich sind bei gerader Anzahl von Formen 7 auf einem Formrevolver 19 wie im hier gezeich-
neten Fall die Béden 21 zweier gegeniiberliegender Formen 7 mechanisch fest lber einen StoRel 30
miteinander verbunden. Sobald also der eine Boden 21 zur Drehachse 20 des Formrevolvers 19 hingewegt
wird, bewegt sich der gegeniiberliegende Boden 21 von dieser weg. Dadurch kann erreicht werden, daf beim
Einpressen des Stempels 8 in die am Formrevolver 19 in Fig. 2 obenliegende Form 7 der entsprechende oben-
liegende Boden 21 etwas in Richtung auf die Drehachse 20 nachgibt, wodurch der untenliegende Boden 21
den ggf. noch in der unteren Form 7 liegenden Fiillkérper 24 aus dieser Form herauspreft.

Selbstverstandlich mul diese Koppelung der gegeniiberliegenden Béden 21 innerhalb der gleichen Ra-
dialebenen des Formrevolvers 19 durch entsprechende wechselseitige Aussparungen der jeweiligen StéRel
30, wie in Fig. 2 zu sehen, mechanisch erméglicht werden. Ebenfalls sind Federn oder andere Einrichtungen
vorzusehen, welche nach einer solchen Auslenkung der gegeniiberliegenden Béden 21 aus ihrer Normallage
die Riickbewegung in die Ausgangslage ermdglichen. Beispielsweise kdnnte dies durch Abfedern gegeniiber
einem im Zentrum des Formrevolvers 19 liegenden Anschlag erfolgen.

In Fig. 3 ist eine Aufsicht auf eine Kalibrieréffnung 4 in Blickrichtung der Langsrichtung 3 dargestellt. Dabei
kann es sich ebenso um eine entsprechende Aufsicht auf die Fiihrung 5 handeln. In beiden Féllen ist einerseits
der freie, innere Durchmesser zu erkennen und andererseits als ringférmige Zone die abgerundete Einlauf-
kante 25 bzw. 35.

In den Fig. 4 und 5 ist die gegenseitige Uberlappung der zugeordneten Offnungen 9 in den hintereinan-
derliegenden Platten 13, ebenfalls in Blickrichtung der Langsrichtung 3 zu sehen. In Fig. 5 handelt es sich dabei
um eine mehr oder weniger gerade duftere Verbindungslinie zwischen dem dicken Ende 11 und dem diinnen
Ende 12 der birnenférmigen Offnung 9, wahrend in Fig. 4 hierflir ein geschwungener Ubergang gewahlt wurde.
In beiden Fallen sind die beiden Offnungen 9 in einem Uberlappungszustand dargestellt, in dem lediglich noch
die diinnen Enden 12 iiberlappen und somit nur ein sehr kleiner freier Durchla® 14 fiir den wéhrend des Ar-
beitsprozesses darin befindlichen Strang 2 zur Verfiigung stellt. Die Kontur der Offnung 9 der dahinterliegen-
den, unsichtbaren Platte 13 wurde gestrichelt dargestellt.

In Fig. 6 ist weiterhin die Méglichkeit der konischen Form sowohl der Kalibrier6ffnung 4 als auch der Fiih-
rung 5 dargestellt, unbenommen der Tatsache, dal in beiden Féllen die Einlaufkante 25 bzw. 35 abgerundet
sein sollte.

Wie den Figuren 1 und 2 weiterhin zu entnehmen, sind die Rohrstiicke 6, durch welche die Kalibrieréffnung
4 als auch die Fiihrung 5 gebildet werden, auswechselbar. Gleiches gilt auch fiir die Formen 7 mit den zuge-
hérigen Béden 21. Dadurch wird erméglicht, da nicht nur ein leichteres Austauschen der besagten Teile bei
Abnutzung méglich ist, sondern auch eine einfache Umristung der Vorrichtung bei anderen Anforderungen
an Form oder Abmessungen der Fiillkorper bzw. der Zwischenstufenprodukte, wenn dies gewiinscht wird.

Ebenso ist den Figuren 1 und 2 zu entnehmen, daf Kalibrieréffnung 4 und Fiihrung 5 entweder durch ein
einstiickiges Bauteil entsprechend groRer axialer Lénge gebildet werden kénnen, wie hier bei der Fiihrung 5
verwirklicht, oder aber auch durch eine mehrstiickige Ausbildung, beispielsweise ein massives Bauteil welches
den kleinsten Querschnitt wie bei der Kalibrier6ffnung 4 bildet, sowie einen vorgesetzten, aus diinnerem Ma-
terial gebildeten Einlauftrichter 31.

Patentanspriiche

1. Verfahren zur Herstellung von dreidimensionalen, insbesondere kugeligen Fillkérpern aus zweidimensi-
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onalem, bandférmigen Streckmaterial, wobei
a) das aus Streckmaterial bestehende Band (1) beim Durchlaufen einer Kalibrier6ffnung(4) zu einem
Strang (2) mit etwa rundem Querschnitt zusammengeschoben wird,
b) vom Strang (2) Abschnitte (23) abgetrennt werden, und
¢) die Abschnitte (23) jeweils in eine Form (7) gegeben und durch einen Stempel (8), der in die Form
(7) hineingefiihrt wird, zu dem beabsichtigten Fiillkdrper (24) zusammengedriickt werden,
dadurch gekennzeichnet, daB
d) das Streckmaterial beim Durchlaufen der Kalibrierffnung (4) quer zu seiner Langsrichtung (3) zu-
sammengeschoben wird und dabei durch wellenférmige Aufwerfungen einen Strang (2) mit im wesent-
lichen mit Streckmaterial angefiilltem Querschnitt bildet,
e) der Strang (2) dahinter in Abstanden quer zur Langsrichtung (3) mechanisch weiter zusammenge-
schoben und dabei in Langsrichtung (3) diskontinuierlich weitertransportiert wird,
f) der Weitertransport durch eine Fiihrung (5) mit rundem Querschnitt hindurch erfolgt,
g) bis das vorderste Stiick des Stranges (2) in die Form (7) hineinragt,
h) worauf der Strang (2) zwischen Fiihrung (5) und Form (7) durchtrennt wird.

Verfahren nach Anspruch 1,
dadurch gekennzeichnet, daB das abgetrennte Stiick (23) des Stranges (2) das 0,8 bis 2,0-fache, ins-
besondere das 1,2-fache des Durchmessers des Fillkdrpers (24) betragt.

Vorrichtung zum Herstellen von Fiillkérpern aus bandférmigem Streckmaterial, insbesondere zur Durch-
fihrung des Verfahrens nach den Anspriichen 1 und 2 mit folgenden Baugruppen fiir jedes zu verarbei-
tende Band (1), welche in Durchlaufrichtung des Streckmetalles in der folgenden Reihenfolge angeordnet
sind:
a) eine Kalibrieréffnung (4) mit etwa rundem Querschnitt, trichterférmigem Einlauf und gerundeten Ein-
laufkanten (25),
b) ein Langstransport (26), bestehend aus zwei unmittelbar hintereinander, quer zur Léngsrichtung (3)
des Stranges (2) angeordneten Platten (13), welche Offnungen (9) aufweisen, so daR sich bei Paral-
lelverschiebung der beiden Platten (13) relativ zueinander der freie Durchla® durch die Platten verrin-
gert, wodurch der Strang (2) weiter im Querschnitt reduziert und auch geklemmt wird,
¢) so daR in diesem geklemmten Zustand durch Bewegung der Platten (13) in L&ngsrichtung (3) um
einen bestimmten Hub (16) ein Transport des Stranges (2) in Langsrichtung (3) erfolgt,
d) eine Fiihrung (5), bestehend aus einem Rohrstiick (6) mit rundem Innendurchmesser,
e) eine Schneidvorrichtung (15) unmittelbar am Ende der Fihrung (5), bestehend aus einem Messer
(17), welches den Strang (2) am Ende des Rohrstiickes (6) abschert,
f) ein unmittelbar an die Schneidvorrichtung (15) anschlieRender Formrevolver (19), bestehend aus ei-
ner geraden Anzahl von sternférmig angeordneten Formen (7), wobei die Drehachse (20) des Form-
revolvers quer zur Langsrichtung (3) des Stranges (2) verlauft,
g) wobei jede Form (7) je ein Sackloch (8) aufweist, welches mit der Flihrung (7) fluchten kann und zu
dieser hin gedffnet ist,
h) wobei der Boden (21) des Sackloches (18) in axialer Richtung des Sackloches (18) beweglich ist
und je zwei Béden (21) der einander am Formrevolver (19) gegeniiberliegenden Formen (7) miteinan-
der verbunden sind, und
i) ein Stempel (8), der genau in das Sackloch (18) paftt und fluchtend zum Sackloch (18) einer Form
(7) gefiihrt ist, die an dem Formrevolver (19) benachbart zu der Form (7) sitzt, die gerade mit der Fiih-
rung (5) fluchtet.

Vorrichtung nach Anspruch 3,
dadurch gekennzeichnet, daB die Einlaufkanten (35) der Fiihrung (5) trichterférmig und gerundet sind.

Vorrichtung nach Anspruch 3 oder 4,
dadurch gekennzeichnet, daB der kleinste Durchmesser der Kalibrierdffnung (4) 1/4 bis 1/10 der Breite
des Bandes (1) betragt.

Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 5,

dadurch gekennzeichnet, daB die Offnungen (9) der Platten (13) birnenférmig sind, mit einer Langsach-
se in Bewegungsrichtung der Platten (13), und einem Durchmesser am dickeren Ende (11) der Offnung,
welcher mindestens dem Durchmesser der Kalibrierdffnung (4) entspricht.
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7. Vorrichtung nach Anspruch 6,
dadurch gekennzeichnet, daB die beiden Platten (13) von der Stellung, in der die dicken Enden (11) der
beiden Offnungen (9) den freien DurchlaR (14) bilden, in die Richtung I&ngs der Symmetrieachse (10) der
Offnungen (9) relativ und parallel zueinander verschiebbar sind, so daR der freie Durchlaf (14) nur noch
5 durch die Uberdeckung der diinnen Enden (11) der birnenfdrmigen Offnungen (9) gebildet wird.
8. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 7,
dadurch gekennzeichnet, daB die Kalibrier6ffnung (4) und/oder die Fiihrung (5) konisch verlaufen.

10 9. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 8,
dadurch gekennzeichnet, daB die Rohrstiicke (8), in denen sich die Kalibrieréffnung (4) bzw. die Fiih-
rung (5) befinden, beheizbar sind.

10. Vorrichtung nach einem der Anspriiche 3 bis 10,

.5 dadurch gekennzeichnet, daRdie Rohrstiicke (8), in denen sich die Kalibrierdffnung (4) bzw. die Fiihrung
(5) befinden und/oder die Form (7) und der Stempel (8) austauschbar gegen andere Exemplare mit un-
terschiedlicher Innenkontur bzw. Innenabmessungen sind.

Claims
20
1. Aprocess for producing three dimensional, especially spherical filler elements from two dimensional, strip-
shaped material, wherein:
a) the strip-shaped material (1) made of expanded material is compressed to form a strand of generally
25 round cross section when it passes through a calibration opening (4),
b) the strand (2) is severed into sections (23), and
¢) the sections (23) are introduced into a mould (7) and are compressed by a die (8) which is introduced
into a mould (7) to form the desired filler elements (24),
characterized in that

2 d) when passing through the calibration opening (4) the expended material is compressed transversely
to its longitudinal direction (3) and forms thereby by wave-shaped warping a strand (2) having a section
essentially filled with expanded material,
e) the strand (2) therebehind is mechanically further compressed at intervals transversely to its longi-
tudinal direction (3) and is simultaneously further transported discontinuously in the longitudinal direc-

35 tion (3),

f) the further transportation is effected through a guide (5) of round cross section,

@) until the front part of the strand (2) projects into a mould (7),

h) thereupon the strand (2) is severed at a point between the guide (5) and the mould (7).
2. Process according to claim 1

40 characterized in that
the severed section (23) of the strand (2) is between 0.8 and 2.0 times, especially 1.2 times the diameter
of the filling elements (24).

3. Device for producing filler elements from strip-shaped material, especially for implementing the process

45 according to claims 1 and 2, wherein the following assemblies are arranged in the following sequence in
the direction of travel of the expanded material for each strip being processed:

a) a calibration opening (4) of approximately round cross section, and having a funnel-shaped inlet with
round inlet edges;
b) a longitudinal transportation device (26) consisting of two plates (13) arranged one immediately be-

50 hind the other and oriented transversely to the longitudinal direction (3) of the strand (2), and containing

openings (9) so that when the two plates (13) are moved in a parallel direction relative to each other a

free gap through the plates is reduced and the strand (2) is clamped and further reduced in cross sec-

tion;

¢) so that in this clamped state the strand (2) is transported in a longitudinal direction (3) by moving the
55 plates (13) by a certain amount of stroke (16) in that same longitudinal direction (3);

d) a guide (5) consisting of a tubular section (6) of circular internal diameter;
e) a cutting device (15) right at the end of the guide (5), said cutting device consisting of a knife (17),
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which is adapted to shear the strand (2) at the end of the tubular section (6);

f) a mould turret (19) following the cutting device (15), consisting of an even number of radially arranged
moulds (7), the axis of rotation (20) of the mould turret running transversely to the longitudinal direction
(3) of the strand (2);

g) and each mould (7) defining a blind hole (18) which is adapted to become aligned with the guide (7)
and, when so aligned, is open towards the latter;

h) the bottom (21) of the blind hole (18) is movable in the axial direction of the blind hole (18), and in
each case two bottom sections (21) of oppositely arranged moulds (7) in the turret (19) are connected
together, and

i) a die (8) which fits exactly into the blind hole (18) and is aligned with the blind hole (18) of the mould
(7) which is positioned on the mould turret (19) alongside the mould (7) which is at that moment in align-
ment with the guide (5).

Adevice according to Claim 3, wherein the inlet edges (35) of the guide (5) are funnel-shaped and rounded.

A device according to Claim 2 or 3

characterized by

the fact that the smallest diameter of the calibration opening (4) is 1/4 to 1/10 the width of the strip-shaped
material (1).

A device according to one of Claims 3 through 4, wherein the openings (9) in the plates (13) are pear-
shaped, with their longitudinal axes oriented in the direction of motion of the plates (13) and having a di-
ameter at the thicker end (11) of the opening which equals to or is greater than the diameter of the clai-
bration opening (4).

A device according to Claim 6 wherein both plates (13) are movable from a position in which the thick ends
(11) of both openings (9) form the free gap (14) in the direction along the axes of symmetrie (10) of the
openings (9) relative to each other so that the free gap (14) is formed only by the overlapping ends (11)
of the pear-shaped openings (9).

A device according to one of Claims 3 through 7, wherein the calibration opening (4) and/or the guide (5)
are conically tapered.

A device according to one of Claims 3 through 8, wherein the tubular section (8) in which the calibration
opening (4) and the guide (5) respectively are located, can be heated.

A device according to one of Claims 3 through 10, wherein the tubular sections (6) in which are located
the calibration opening (4) or the guide (5) and/or the mould (7), and the die (8) can be replaced by other
components having different internal contours or internal dimensions.

Revendications

1.

Procédé de fabrication de corps de remplissage a trois dimensions, tout particuli€rement de ceux globu-
leux constitués en matériel déployé en forme de ruban a deux dimensions, étant donné que
a) le ruban (1) constitué en matériel déployé en passant I'ouverture de calibrage (4) est compressé en
branche (2) qui en générale a une section transversale ronde,
b) ce branche (2) est tranché en morceaux (23) et
¢) les morceaux (23) sont introduits dans un moule (7) et compressés par une estampe (8) qui est in-
troduit dans le moule pour former par compression les corps de remplissage désirés (24),
caractérisé en ce que
d) le matériel déployé en passant I'ouverture de calibrage (4) est compressé transversalement a la di-
rection longitudinale (3) et forme par des évasements ondulés un branche (2) avec section transversale
remplie essentiellement de matériel déployé,
e) le branche (2) la-derriére est mécaniquement et a intervalles compressé transversalement a la di-
rection longitudinale (3) et est simultanément transporté discontindment,
f) la continuation du transport s’effectue par moyens d’'un guidage (5) a section transversale ronde,
g) jusqu’a ce que le bout frontal du branche (2) entre dans le moule (7),
h) aprés quoi le branche (2) est tranché entre le guidage (5) et le moule (7).
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Procédé selon la revendication 1
caractérisé en ce que le bout tranché (23) du branche (2) est 0,8 jusqu’a 2,0 fois et tout particuliérement
1,2 fois le diamétre du corps de remplissage (24).

Dispositif pour la fabrication de corps de remplissage en matériel déployé en forme de ruban, tout parti-
culiérement pour la mise en oeuvre du procédé selon la revendication 1 et 2 avec les ensembles suivants
pour chacun ruban a travailler (1), arrangés a I'ordre suivant en direction de passage du matériel déployé:
a) une ouverture de calibrage (4) a section transversale approximativement ronde avec embouchure
en forme d’entonnoir et arétes de guidage arrondis (25),
b) un transporteur longitudinale (26), constitué de deux plaques (13) arrangées I'une directement
derriére l'autre, transversalement a la direction longitudinale (3) du branche (2), ayant des ouvertures
(9) permettant qu’en cas de déplacements paralléles des deux plaques (13) I'une relative a I'autre, le
passage ouvert a travers les plaques sera réduit, ce qui fait également que la section transversale du
branche (2) sera réduite et calée,
¢) par conséquent dans cette position calée un mouvement d’une levée certaine des plaques (13) en
direction longitudinale (3) fait transporter le branche (2) en direction longitudinale (3),
d) un guidage (5) consistant d’'un élément tubulaire (6) ayant un diamétre intérieur rond,
e) un dispositif de découpage (15) se trouvant juste au bout du guidage (5), consistant en un couteau
(17) qui cisaille le branche (2) au bout du tuyau (6),
f) juste aprés le dispositif de découpage (15) se trouve un revolver 2 moules (19), constistant en un
nombre pair de moules (7) arrangés en étoile, étant donné que I'axe de rotation (20) du revolver 8 mou-
les s’étend transversalement a la direction longitudinale (3) du branche (2),
g) chague moule (7) présente un trou borgne (8), approprié a s'étendre en alignement avec le guidage
(7) et qui est ouvert en direction de celui-ci,
h) le fond (21) du trou borgne (18) est mobile en direction axiale et les deux fonds (21) des moules (7)
se trouvant I'un vis-a-vis de l'autre au revolver & moules (19) sont en connexion et
i) une estampe (8) étant a la mesure du trou borgne (18) et qui est guidée en alignement avec le trou
borgne (18) d’'un moule (7) qui se trouve au revolver 2 moules (19) avoisiné au moule (7) s’alignant a
ce moment avec le guidage (5).

Dispositif selon la revendication 3,
caractérisé en ce que les arétes de guidage (35) du guidage (5) sont en forme d’entonnoir et arrondie.

Dispositif selon la revendication 3 ou 4,
caractérisé en ce que le diamétre le plus petit de I'ouverture de calibrage (4) s’éléve a 1/4 jusqu’a 1/10
de la largeur du matériel en forme de ruban (1).

Dispositif selon I'une quelconque des revendications 3 a 5,

caractérisé par les ouvertures (9) piriformes des plaques (13), dont I'axe longitudinale est en direction du
mouvement des plaques (13), et qui ont un diamétre au bout plus grand (11) de I'cuverture qui au moins
correspond au diamétre de I'ouverture de calibrage (4).

Dispositif selon la revendication 6

caractérisé en ce que les deux plaques (13) sont deplagables de la position dans laquelle les bouts plus
grands (11) des deux ouvertures (9) forment le passage ouvert (14), en direction le long de I'axe de sy-
métrie (10) des ouvertures (9) I'une relative a l'aufre et parallélement, ainsi que le passage ouvert (14)
est formé seulement par recouvrement des bouts fins (11) des ouvertures piriformes (9).

Dispositif selon I'une quelconque des revendications 3 a 7,
caractérisé en ce que l'ouverture de calibrage (4) et/ou le guidage (5) s’effilent.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications 3 a 8,
caractérisé en ce que les éléments tubulaires (6) dans lesquels se trouve I'ouverture de calibrage (4) et
le guidage (5) respectivement peuvent étre chauffés.

Dispositif selon I'une quelconque des revendications 3 a 9,

caractérisé en ce que les éléments tubulaires (6) dans lesquels se trouvent 'ouverture de calibrage (4)
ou le guidage (5) et/ou le moule (7) et I'estampe (8) peuvent étre remplacés par d’autres éléments ayant
des contours ou dimensions intérieures différentes.
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